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Verfahren und Vorrichtung zur Befestigung eiher Nietmutter an 

einem Werkstiick 


Die Erfindung biezieht sich auf ein Verfahren zur Befestigung 
einer Nietmutter an einem Werkstuck gemaS dem Oberbegriff des 
Patentanspruches 1 sowie auf eine Vorrichtung dazu gemaB dem 
Oberbegriff des Patentanspruches 5. 

Ein gattungsgemaSes Verfahren bzw. eine gattungsgemalSe Vor- 
richtung ist aus der DE 101 17 060 Al bekannt. Hierbei wird 
gemaS den Figuren 5a bis f in eine Blechtafel eine Sicke ein- 
gepragt, die anschlieSend im gleichen Werkzeug durch die Zu- 
fuhrung einer stanzenden Nietmutter gelocht wird. Die Niet- 
mutter wird des Weiteren ebenfalls im gleichen Werkzeug mit 
ihrem zu vernietenden Abschnitt in das gestanzte Loch hinein- 
gesteckt, wonach Blechtafel und Mutter in ein Folgewerkzeug 
transferiert werden, in welchem die Stanzmutter mit der 
Blechtafel durch Umfassung des Lochrandes mittels des zu ver- 
nietenden Abschnittes der Nietmutter vernietet wird. Im Laufe 
des Herstellungsbetriebes kommt es zu Unterbrechungen, wenn 
beispielsweise das Blechcoil, das zu Blechtafeln geschnitten 
wird, aufgebraucht ist oder wenn der Werker, der die Vorrich- 
tung bedient oder betreut, aufgrund irgend eines Umstandes 
die Vorrichtung kurz- oder langfristig stilllegen muss. Dabei 
kann es dazu kommen, dass nach Verbrauch des Blechtaf elmate- 
rials eine weitere Nietmutter der Vorrichtung an der Stelle 
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zugefuhrt wird, an der sie normalerweise in das erzeugte Loch 
der Blechtafel eingesetzt wird. Somit sitzt die Nietmutter 
nicht auf der Blechtafel, sondern auf der Unterseite der Vor- 
richtung. Dies fuhrt bei neuerlichem Nachfuhren von Blechta- 
felmaterial in die Vorrichtung zu einer Kollision mit der 
dort bereits zugefuhrten Nietmutter. Da an dieser Stelle wie 
ublich eine Nietmutter eingebracht wird, wird die neue Niet- 
mutter auf der schon vorhandenen Nietmutter quasi gestapelt, 
was aufgrund der von der Einbringungsvorrichtung erzeugten 
Kraf tentfaltung zum einen zu einer Schadigung der Fugestelle 
und zum anderen zu einer Beschadigung der Einbringungsvor- 
richtung fuhrt. 

In dem Palle, in dem der Werker seine Arbeit unterbrochen 
hat, und die Nietmutter bereits in dem Loch der Blechtafel 
sitzt, versucht das Werkzeug zur Einbringung der Nietmutter 
nach der Unterbrechung eine neue Nietmutter an die gleiche 
Stelle zu setzen, was ebenfalls zu Schadigungen der Fugestel- 
le und des Werkzeuges fuhrt. Falls der Schaden nicht recht- 
zeitig erkannt wird, wird die Blechtafel mit der Doppelmutter 
dem Nietwerkzeug zugefiihrt, wodurch das Nietwerkzeug, das auf 
das Vernieten einer einzelnen Nietmutter eingestellt ist, 
durch die dabei resultierende gravierende Beschadigung un- 
brauchbar gemacht wird. Der jeweilige Austausch der betref- 
fenden beschadigten Werkzeuge ist mit hohen Kosten und Auf- 
wand verbunden, wobei es ebenso zu einer langeren kosten- 
trachtigen Stillstandzeit der Produktion kommt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemaSes 
Verfahren dahingehend weiterzubilden, dass eine Befestigung 
einer Nietmutter in einfacher Weise storungsfrei an einem 
Werkstuck ermoglicht wird. Des Weiteren soil eine Vorrichtung 
zur Befestigung der Nietmutter aufgezeigt werden. 
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Die Aufgabe ist erf indungsgemaS durch die Merkmale des Pa- 
tentanspruches 1 hinsichtlich des Verfahrens und durch die 
Merkmale des Patentanspruches 5 hinsichtlich der Vorrichtung 
gelost . 

Aufgrund der Anordnung und Ausbildung eines Abfuhrkanals in 
dem Folgewerkzeug, in dem die Nietmutter in das in der voran- 
gegangenen Arbeitsstation erzeugten Loches eingebracht wird, 
und dadurch, dass der Durchmesser des Abfuhrkanals mindestens 
so grofi ist wie der maximale Durchmesser der Nietmutter, wer- 
den unerwiinschte Beschadigungen der Werkzeuge der erfindungs- 
gemaSen Vorrichtung verhindert . Wenn z. B. nach dem Verbrauch 
des Blechtaf elmaterials noch eine Nietmutter an der Stelle 
abgelegt wird^ an der normalerweise das erste Folgewerkzeug 
die Nietmutter in das gestanzte Loch einbringt, fallt die 
Nietmutter in den Abfuhrkanal, aus welchem sie aus dem Ein- 
grif f sbereich der Werkzeuge der erf indungsgemSSen Vorrichtung 
herausgeschleust wird. Dadurch kann bei Nachfuhren von neuem 
Blechtafelmaterial durch das erste Folgewerkzeug nach der 
Stanzvorrichtung eine Nietmutter ungehindert in das erzeugte 
Loch eingesetzt werden. Im anderen, oben geschilderten Fall, 
in dem der Werker die Arbeit unterbricht und der Blechtafel- 
transfer unterbrochen .wird, wobei die eingesetzte Nietmutter 
an der Einbringungsstelle im Werkzeug verharrt, wird bei der 
Wiederaufnahme der Arbeit durch den Werker mit einer neu zu- 
gefuhrten Nietmutter durch das erste Folgewerkzeug die be- 
reits eingesetzte Nietmutter durch das Loch hindurchgedruckt , 
wodurch sie in den Abfuhrkanal hineinfallt und damit eben- 
falls aus dem Eingriff sbereich der Werkzeuge der Vorrichtung 
entzogen wird. Das Loch wird zwar durch das Hindurchdrucken 
der ersten Nietmutter beschadigt, wodurch die Blechtaf el zum 
Ausschussteil wird, jedoch bleiben die Werkzeuge, d. h. das 
erste Folgewerkzeug und das zweite Folgewerkzeug, das als 
Nietwerkzeug ausgebildet ist, unversehrt. Insgesamt wird so- 
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mit die Befestigung von Nietmuttern in einfacher Weise und 
storungsfrei an dem Werkstuck, das durch die Blechtafel re- 
present iert wird, ermoglicht, da die Gefahr von Beschadigun- 
gen an den Werkzeugen der erf indungsgemaiSen Vorrichtung von 
vorneherein unterbunden wird, so dass keine Stillstandzeiten 
zwecks Reparatur oder Austausch der beschadigten Werkzeuge 
auftritt . 

In einer besonders bevorzugten Weiterbildung der Erfindung 
nach Anspruch 2 wird die Nietmutter im ersten Folgewerkzeug 
mit dem zu vernietenden Abschnitt in das Loch mit einem Stem- 
pel gemalS der Weiterbildung der erf indungsgemaSen Vorrichtung 
nach Anspruch 6 eingepresst. Hierdurch wird erreicht, dass 
die Nietmutter am Werkstiick, also der Blechtafel, vorlaufig 
festgelegt wird, so dass sie beim Transfer des Werkstiickes zu 
der Nietvorrichtung, also dem zweiten Folgewerkzeug, nicht 
verloren geht und gleichzeitig posit ionsgenau dem Nietwerk- 
zeug zugefiihrt werden kann, wodurch eine toleranzf reie Ver- 
nietung an der gewunschten Stelle des Werkstuckes gewahrleis- 
tet ist. Gerade beim Einpressen zeigt sich die Erfindung als 
besonders vorteilhaft, da hierbei besonders hohe Krafte auf- 
gebracht werden, die bei einer ublichen Befestigung der Niet- 
mutter im Storfalle zu besonders nachhaltigen Schaden am 
Werkzeug fuhren. 

In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung nach An- 
spruch 3 wird an der Stelle des zu erzeugenden Loches mittels 
eines Pragewerkzeuges der erf indungsgemaSen Vorrichtung als 
Weiterbildxing nach Anspruch 7 eine Sicke am Werkstuck ange- 
pragt. Zum einen versteift die Sicke das Werkstuck insbeson- 
dere an der Fugestelle und zum anderen bildet die Sicke mit 
ihrem konischen Anteil eine Anpassung an die Hinterschnitt- 
kontur der Nietmutter, so dass nach Lochen der Sicke und Hin- 
einpressen der Nietmutter beim Nietvorgang der Lochrand vom 
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zu vernietenden Abschnitt der Nietmutter besser umgriffen 
werden kann und somit der Lochrand von der Nietmutter form- 
schlusslg umschlossen ist. 

Nach einer besonders bevorzugten Weiterbildung des erfin- 
dungsgemaSen Verfahrens nach Anspruch 4 und der erf indungsge- 
mafien Vorrichtung nach Anspruch 8 erfolgt das Anpragen als 
erster Arbeit sschritt zur Befestigung der Nietmutter im glei- 
chen Werkzeug wie das anschlieSende Lochstanzen. Hierbei sind 
das Pragewerkzeug und das Stanzwerkzeug gemeinsam in einem 
Kombinationswerkzeug angeordnet . Dies minimiert erheblich die 
Fertigungstoleranz fiir die Relativlage des Loches in der 
Sicke. Des Weiteren ist das Integrieren von zwei Bearbei- 
tungsschritten in einem Werkzeug sowohl sehr verf ahrensokono- 
misch als auch bauraumsparend . 

Nachfolgend ist die Erfindung anhand eines in den Zeichnungen 
dargestellten Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert; dabei 
zeigt : 

Fig. 1 ein Werkstuck in einem Folgeverbundwerkzeug mit ei- 
ner Nietmutter in einem eingepressten Zustand und 
einer Nietmutter in vernietetem Zustand, 

Fig. 2 in einem seitlichen Langsschnitt ein erstes Folge- 
werkzeug der erf indungsgemaSen Vorrichtung aus Fi- 
gur 1 zum Einpressen der Nietmutter und eine Zu- 
fiihrvorrichtung der erf indungsgemaSen Vorrichtung, 

Fig. 3 in einem seitlichen Langsschnitt ein Kombinations- 
werkzeug der erf indungsgemaSen Vorrichtung aus Fi- 
gur 1 nach dem Erzeugen einer Sicke und einer 
Lochstanzung sowie das erste Folgewerkzeug aus Fi- 
gur 2 in eingepresstem Zustand der Nietmutter, 

Fig. 4 in einem seitlichen Langsschnitt ein zum Vernieten 
dienendes zweites Folgewerkzeug der erf indungsgema- 
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Sen Vorrichtung aus Figur 1 nach Vernieten der 
Nietmutter tnit dem Werkstuck. 

In Figur 1 ist eine Vorrichtung 1 zur Befestigung einer Niet- 
mutter 2 an einem Werkstuck 3 dargestellt, wobei die Vorrich- 
tung 1 als Folgeverbund- und Stuf entransf erwerkzeug ausgebil- 
det ist. Die Vorrichtung 1 weist ein Stanzwerkzeug 4 auf, wie 
es aus Figur 3 ersichtlich ist, mit welchem ein Loch 5 in das 
Werkstuck 3 gestanzt wird. Die Vorrichtung 1 beinhaltet des 
Weiteren ein Pragewerkzeug 6, welches .in Figur 1 nur durch 
seine Untermatrize reprasentiert ist, welche eine erhabene 
Ringform 7 auf weist. Mit dem Pragewerkzeug 6 wird am Werk- 
stuck 3, das durch eine Blechtafel gebildet wird, eine nop- 
penartige Sicke 8 als ersten Arbeitsschritt im Verf ahrensab- 
lauf angepragt. Das Werkstuck 3 verharrt nun in der Station 
des Pragewerkzeuges 6, da die Sicke 8 an gleicher Stelle mit- 
tels des Stanzwerkzeuges 4, das koaxial mit dem PrSgewerkzeug 
6 gemeinsam in einem Kombinationswerkzeug angeordnet ist, un- 
ter Ausbildung des Loches 5 stanzend beaufschlagt wird, Hier- 
zu weist das Pragewerkzeug 6 mit seiner Ringform 7 eine Off- 
nung 9 auf, die von der Ringform 7 umschlossen wird und die 
in einen Abfuhrkanal 10 fur den aus dem Werkstuck 3 herausge- 
staiizten Lochbutzen 11 fuhrt. Von der Sicke 8 bleibt nach dem 
Stanzvorgang lediglich ein ringformiger konischer Anteil 12 
ubrig. 

Das Werkstuck 3 wird nun mit seiner angepragten und gelochten 
Stelle zu einem ersten Folgewerkzeug 13 transferiert , mit dem 
die Nietmutter 2 in das Loch 5 mit einem zu vernietenden Ab- 
schnitt 14 eingepresst wird. Hierbei ist ersichtlich, dass 
der Durchmesser des Loches 5 geringfugig kleiner sein muss 
als der Aufiendurchmesser des zu vernietenden Abschnitts 14 
der Nietmutter 2 . Das erste Folgewerkzeug 13 ist mit einer 
Zufuhrvorrichtung 15 verbunden, uber die die Mutter 2 zur Si- 
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eke 8 hintransportiert und dort posit ioniert wird. Zum Ein- 
pressen der Nietmutter 2 wird ein Stempel 16 des ersten Fol- 
gewerkzeugs 13 aktiviert, der die Nietmutter 2 vertikal zum 
Werkstuck 3 beauf schlagt . Durch eine Unterbrechung des Pro- 
zessablaufes konnen an der Stelle der Einpressung Doppelmut- 
tern entstehen, d. h. dass die Nietmutter 2 auf einer bereits 
eingepressten Nietmutter 17 zu liegen kommt, was beim Ein- 
pressen unweigerlich zu einem Werkzeugbruch des ersten Folge- 
werkzeuges 13 fuhrt. Urn dies erf indungsgemaS zu vermeiden, 
ist, wie aus Figur 2 und 3 ersichtlich ist, unterhalb des 
Werkstuckes 3 im Unterteil 18 des ersten Folgewerkzeugs 13 
ein Abfuhrkanal 19 ausgebildet, dessen Offnung 20 mit dem 
Stempel 16 und der zuzuf uhrenden Nietmutter 2 fluchtet und 
genauso wie der Abfuhrkanal 19 einen Durchmesser aufweist, 
der mindestens so groS ist wie der maximale Durchmesser der 
Nietmutter 17, so dass bei der Beauf schlagung der Nietmutter 
2 durch den Stempel 16 die Nietmutter 17 aus dem Werkstuck 3 
herausgepresst wird und durch die Offnung 20 hindurch in den 
Abfuhrkanal 19 fallt. 

Der Werkzeugbediener erhalt dann durch eine dem Abfuhrkanal 
19 zugeordnete Sensoreinrichtung ein optisches oder akusti- 
sches Signal, das ihn darauf aufmerksam macht, dass der Fall 
einer Doppelmutter eingetreten ist. Das Unterwerkzeug 18 kann 
dabei auch als Schnittbuchse ausgebildet sein, so dass beim 
Einpressen der Nietmutter 2 die Nietmutter 17 mit einem An- 
teil des Lochrandes herausgeschnitten wird. Das Werkstuck 3 
ist dann allerdings nur noch Ausschuss. Schliefilich wird die 
eingepresste Nietmutter 2 mit dem Werkstuck 3 in die nachste 
Arbeit sstation transf eriert , in der gemaS Figur 1 und 4 ein 
zweites Folgewerkzeug 21 angeordnet ist, das separat zum ers- 
ten Folgewerkzeug 13 befindlich ist und als Nietwerkzeug aus- 
gebildet ist. Mittels des zweiten Folgewerkzeuges 21, das aus 
einem Nietstempel 22 und einer Nietmatrize 23 besteht, wird 
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der 2U vernietende Abschnitt 14 der Nietmutter 2 ausein- 
andergespreizt und unter den Lochrand der Sicke 8 gequetscht, 
so dass das Werkstuck 3 an der Stelle des Lochrandes von der 
Nietmutter 2 eingefasst ist und somit vernietet ist. 
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Patentanspruche 


1. Verfahren 2ur Befestigung einer Nietmutter an einem Werk- 
stuck, wobei in dieses ein Loch gestanzt wird, in welches 
die Nietmutter mit ihrem zu vernietenden Abschnitt einge- 
bracht wird, wonach die Nietmutter mittels eines Niet- 
werkzeuges am Werkstuck vernietet wird, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass das Werkstuck (3) nach der Stanzung des Loches (5) 
einem ersten Folgewerkzeug (13) zugefuhrt wird, in dem 
die Nietmutter (2,17) mit ihrem zu vernietenden Abschnitt 
(14) in das Loch (5) eingebracht wird, wobei die Nietmut- 
ter (2,17) im Folgewerkzeug (13) mit einem Abfuhrkanal 
(19) fluchtet, der im ersten Folgewerkzeug (13) unterhalb 
des Werkstuckes (3) angeordnet ist und dessen Durchmesser 
mindestens so grofi ist wie der maximale Durchmesser der 
Nietmutter (2,17), und dass die nun im Loch (5) eingefug- 
te Nietmutter (2,17) anschlieSend in einem als Nietwerk- 
zeug ausgebildeten zweiten Folgewerkzeug (21) vernietet 
wird. 

2 . Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Nietmutter (2,17) im ersten Folgewerkzeug (13) 
mit dem zu vernietenden Abschnitt (14) in das Loch (5) 
eingepresst wird. 
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3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass an der Stelle des zu erzeugenden Loches (5) eine 
Sicke (8) am Werkstuck (3) angepragt wird. 

4 . Verfahren nach Anspruch 3 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anpragen als erster Arbeit sschritt zur Befesti- 
gung der Nietmutter (2,17) im gleichen Werkzeug wie das 
anschliefiende Lochstanzen erfolgt. 

5. Vorrichtung zur Befestigung einer Nietmutter an einem 
Werkstuck mit einem Stanzwerkzeug zum Stanzen eines Lo- 
ches in das Werkstuck und mit einem Vernietungswerkzeug 
zum Vernieten der in das Loch eingebrachten Nietmutter, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung (1) ein zum Stanzwerkzeug (4) sepa- 
rates erstes Folgewerkzeug (13) zur Einbringung der Niet- 
mutter (2,17) in das Loch (5) beinhaltet, das unterhalb 
des Werkstiickes (3) einen Abfiihrkanal (19) auf waist, der 
mit der eingebrachten Nietmutter (2,17) fluchtet und des- 
sen Durchmesser mindestens so groB ist wie der maximale 
Durchmesser der Nietmutter (2,17), und dass das Nietwerk- 
zeug ein zu dem Stanzwerkzeug (4) und dem ersten Folge- 
werkzeug (13) separates zweites Folgewerkzeug (21) ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das erste Folgewerkzeug (13) einen Stempel (16) be- 
inhaltet, mit dem die Nietmutter (2,17) in das Loch (5) 
mit dem zu vernietenden Abschnitt (14) einpressbar ist. 
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7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 Oder 6, 
dadurch gekennzeichnet:, 

dass die Vorrichtung (1) ein Pragewerkzeug (6) zur Anpra 
gung einer Sicke (8) an der Stelle des zu erzeugenden Lo 
ches (5) beinhaltet. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Pragewerkzeug (6) und das Stanzwerkzeug (4) ge- 
meinsam in einem Kombinationswerkzeug angeordnet sind. 
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Fig. 2 
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Kategorie* Bezelchnung der VerSrreniBchung, soweB erfonjeitteh unter Angabe der In Belracht kommenden Telle 


Betr. Anspruch Nr. 


OE 101 17 060 Al (PROFIL 

VERBINDUN6STECHNIK GMBH & CO. KG) 

10. Oktober 2002 (2002-10-10) 

In der Antneldung erwahnt 

Absatze '0025! - '0038!, '0050! - '0052!; 

Abblldungen la-lf,5a-5f 

DE 22 62 041 Al (MULTIFASTENER CORP; 
MULTIFASTENER CORP., DETROIT, MICH.) 
27. Jun1 1974 (1974-06-27) 
Selte 7, letzte Zelle - Selte 8, Zelle 
15; Anspruch 1; Abblldungen 

US 3 921 276 A (OAKS ET AL) 

25. November 1975 (1975-11-25) 

Spalte 3, Zelle 1 - Spalte 6, Zelle 21; 

Abblldungen 

-/-- 
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1,8 


1,8 


m 


V I Weitere VerOffentOchungen sInd der Foftselzung von Feki C zu 
' entnehmen 


ID 


Siehe Anhang PatentfamOie 


* Besondere Kalegorlen von angegebenen VerOffentllchungen 

*A* Verdffentllchung. die den attgemelnen Stand der Technik detinieil. 
aber nicht ate besondars bedeutsam anzusehen isi 

'E* aileres Ookumenl. das jedoch erst am Oder nach dem Intemattonalen 
Anmekledalum ver&ffentllcht worden l$i 

'L* Verdffenllichung. die geeigne! 1st. einen Priorilfltsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lessen. Oder durch die das VerOtfentllchungsdatum einer 
anderen tm Recherchenbertcht genannten VerGffentQchung betegt werden 
soil Oder die aus einem anderan besonderen Qruna angegeben bt (wie 
ausgefOhrt) 

VerOffentilchung, dla slch auf eine mOndOche Onenbarung. 
eine Benutzung. ebta Aussteilung oderandaie MaBnahmen bezleht 
"P" Ver6frantlichung» die vordam Intemattonalen Anmekledalum, aber nach 
dem beanspnichten PrtorHatsdalum verOffentlicht worden Isl 


Spatere VerOfrent1k:hung, die nach dem internalionalen Anmeldedatum 
Oder dem Prlorltatsdatum verOffentlicht worden 1st und mit der 
Anmeklung nIcht kolQdiefl, sondem nur zum Verstdndnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips Oder der Ihr zugrundellegenden 
Theorie ang6get)en isT 

'X* VerOffenllichung von besonderer Bedeutung; die beans piuchta Erfindung 
kann aOein aufgrund dieser VerdtfentDchung nicht als neu Oder auf 
erf inderischer Tdtigkelt benjhend betrachtet werden 

'Y* Ver6ffenllichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchle Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tdligkeil beruhend betrachtel 
werden. wenn die VerOffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Verdftentllchungen dieser Kategorie in Vertoindung gebracht wird und 
dfase Verbfndung fOr einen Faonmann naheliegendist 

'&* VerOffentachung, die MIlgBed derselben PatentfamiDe Isi 


Datum des Abschtusses der intemationalen Recherche 


29. April 2005 


Absandedatum des intematkmalen Recherchenberfchis 


10/05/2005 


Name und Poslanschrlfl der intemattonalen Recherchenbehdrde 
Europaisches Paientamt. P.B. 5618 Patenliaan 2 
NL-2280HVRqswiJk 
TeL (^1-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fox: (+31-70) 340-3016 


Bevoilmftchtigler Bedtensteter 

Plastlras, D 


Fonnblan PCT/lSAf2i0 (Btatt 2) (Januar 2004) 


Selte 1 von 2 


INTERNATIONAL^^ ncuncnuncNocnlun i 

Internalizes AMenzelchen 

PCT^2005/000418 

C^Foftsetxung) ALS WESEffTUCH ANGESEHENE UNTERLAGEN 

Katogorffi* 

Bezelehnung (tor VaiMentlchung, sowall eilbniaillcli unter Angaba der In Betiachi komm 

endan TeOe 

Betr. Anspruch Nr. 

A 

EP 0 539 793 A (PROFIL-VERBINDUNGSTECHNIK 
GMBH & CO. KG) 5. Mai 1993 (1993-05-05) 
Anspruch 1; AbbUdungen 
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Fb«mblBll PCT/ISAaiO (FdrtsaUuno ven Bbdi 2) (Januar 2004) 


Selte 2 von 2 


INTERNATIONAL! 

Angaben zu VertRentllehi 


LEUE 


lECHERCHENBERICHT 

zur selben PatentfamQie gehfiren 


tntdmaj^^|ss AMenzeichen 

PCT/EP2005/000418 


im Recherchenbericht 


Datum der 


Mitglled(er) der 

Datum der 

angefOhrtes Patantdokument 


VerOffentlichung 


Patentfamllle 

VerOftentlichung 

DE 10117060 

Al 

10-10-2002 

UO 

02081145 A2 

17-10-2002 

DE 2262041 

Al 

27-06-1974 

KEINE 



us 3921276 

* 

A 

25-11-1975 

CA 

1030739 Al 

AA AC IIA'^O 

09-05-1978 

EP 0539793 

A 

05-05-1993 

US 

5251370 A 

1 A 1 A 1 AAO 

12-10-1993 




CA 

lAO^^nn A^ 

2081688 Al 

01-05-1993 




DE 

^AOIf OA^ Al 

69216206 Dl 

Af AA lAAT 

06-02-1997 




EP 

ACOA^AO Al 

0539793 Al 

AP Ar lAAO 

05-05-1993 




ES 

AAA^AAA T O 

2096002 T3 

Al AA 1 A A^ 

01-03-1997 




1P 


9Q— nQ_9nni 




jp 

5248423 A 

24-09-1993 




KR 

249118 Bl 

01-04-2000 




US 

5335411 A 

09-08-1994 




US 

5528812 A 

25-06-1996 




US 

5613815 A 

25-03-1997 


FormWan PCT/I9A/210 (Anhang PMontfamUte) (Januar 2004) 


